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(54) Verfahren zum Herstellen eines brett- oder plattenartigen Bauelements sowie entsprechendes Bauelement

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
brett- oder plattenartigen Bauelements (1), insbesondere
eines Rahmen-Halbfabrikats (2). Dieses
Herstellungsverfahren eignet sich beispielsweise zur
Erzeugung eines Fahrradrahmens bzw. eines hierzu
bendtigten Vorproduktes. Das Herstellungsverfahren
umfasst folgende Schritte: In ein Plattenelement (3)
werden nutartige Vertiefungen (6) oder Schlitze
eingearbeitet. Ein Verlauf dieser nutartigen Vertiefungen
(6) oder Schlitze im Plattenelement (3) entspricht dabei
zumindest annahernd der gewlnschten Begrenzungs-
oder Umrisskontur des herzustellenden Bauelements (1).
Die nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitze werden mit
einer im Verarbeitungszustand flieRfdhigen oder
pastésen, nachfolgend aushartenden oder aushartbaren
Full- oder Klebemasse ausgefullt. Im zumindest teilweise
erharteten Zustand der Full- oder Klebemasse bildet
diese dann eine Fullschicht aus. Nachfolgend werden
jene  Plattenabschnitte  entfernt, welche keinen
Bestandteil des herzustellenden Bauelements (1)
darstellen, wobei die Entfernung nicht bendtigter
Plattenabschnitte derart vorgenommen wird, dass die
Fallschicht ~ zumindest  in  Teilabschnitten der
Begrenzungs- oder Umrisskontur des herzustellenden
Bauelements (1) erhalten bleibt und eine &uRere
Begrenzungsschicht ausbildet.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines brett- oder plattenartigen
Bauelements (1), insbesondere eines Rahmen-Halbfabrikats (2). Dieses Herstel-
lungsverfahren eignet sich beispielsweise zur Erzeugung eines Fahrradrahmens
bzw. eines hierzu benétigten Vorproduktes. Das Herstellungsverfahren umfasst
folgende Schritte: In ein Plattenelement (3) werden nutartige Vertiefungen (6) oder
Schlitze eingearbeitet. Ein Verlauf dieser nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitze
im Plattenelement (3) entspricht dabei zumindest annahernd der gewlnschten Be-
grenzungs- oder Umrisskontur des herzustellenden Bauelements (1). Die nutarti-
gen Vertiefungen (6) oder Schlitze werden mit einer im Verarbeitungszustand
fliel¥fahigen oder pastésen, nachfolgend aushartenden oder aushartbaren Full- o-
der Klebemasse ausgefullt. Im zumindest teilweise erharteten Zustand der Full- o-
der Klebemasse bildet diese dann eine Fullschicht aus. Nachfolgend werden jene
Plattenabschnitte entfernt, welche keinen Bestandteil des herzustellenden Bauele-
ments (1) darstellen, wobei die Entfernung nicht benétigter Plattenabschnitte der-
art vorgenommen wird, dass die Fullschicht zumindest in Teilabschnitten der Be-
grenzungs- oder Umrisskontur des herzustellenden Bauelements (1) erhalten

bleibt und eine dullere Begrenzungsschicht ausbildet.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines brett- oder plattenartigen
Bauelements, insbesondere eines Rahmen-Halbfabrikats, welches beispielsweise
zur Ausbildung bzw. Erzeugung eines Fahrradrahmens vorgesehen ist. Weiters
betrifft die Erfindung ein brett- oder plattenartiges Bauelement, insbesondere ein
Rahmen-Halbfabrikat, welches beispielsweise zur Ausbildung eines Fahrradrah-

mens geeignet ist.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, Plattenelemente aus Holz entlang der
auReren Umrisskontur mit einem sogenannten ,Umleimer* bzw. ,Anleimer* zu ver-
sehen, um so die Schnittflachen bzw. etwaige Stirnholzflachen dieses aus Holz
gebildeten Plattenelements zu Uberdecken. Ein solcher Anleimer kann dabei aus
einer Holzleiste oder aus einem dunnen Streifen aus Kunststoff gebildet sein, wel-
che Holzleiste bzw. welcher Kunststoffstreifen an den Schmalflachen des Platten-
elements angeleimt oder angeklebt wird. Der Kunststoffstreifen kann dabei auch
bandférmig sein und wird in diesem Fall Ublicherweise von einer Vorratsspule ab-
gewickelt und in der bendtigten Lange abgeschnitten. Mit einem solchen Anleimer
bzw. Umleimer soll eine hochwertige Abschlusskante bzw. eine verbesserte
Schmalseite an Plattenelementen fur den Mébelbau, beispielsweise an Tischplat-
ten oder an Fachbdden bzw. Wandelementen von Kasten erreicht werden. Derar-
tige Anleimer bzw. Umleimer kénnen bei rechteckigen Plattenelementen mit ver-
tretbaren Aufwand angebracht werden. Vor allem bei geometrisch aufwandigeren
Plattenelementen ist diese Vorgangsweise jedoch wenig zufriedenstellend. In sol-
chen Fallen wird vielmehr dazu Ubergegangen, das Plattenelement aus Voll- bzw.
Massivholz zu bilden, oder einen méglichst homogenen Platten-Werkstoff auszu-
wahlen, um so entsprechend glatte bzw. widerstandsfahige Schnitt- bzw. Schmal-

flachen an dem herzustellenden Plattenbauteil zu erzielen.
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Aus der DE102015117868A1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Fahrradrah-
mens und ein demgemal} hergestellter Fahrradrahmen bekannt, wobei der Fahr-
radrahmen aus einem ersten Verbundtrager und einem weiteren Verbundtrager
gebildet ist, welche beiden Verbundtrager in Bezug auf die Langsmittelebene des
Fahrradrahmens miteinander verbunden sind. Vor allem dann, wenn diese Rah-
menkonstruktion aus Holz oder aus einem anderen Feuchtigkeit aufnehmenden
Werkstoff besteht, sind unter anderem die Schmalseiten des Rahmens einem
mehrmaligen Lackiervorgang zu unterziehen, um eine ausreichend dicke, feuchtig-
keitshemmende Lackschicht aufbauen zu kénnen. Bei Verwendung einer Sper-
rholzplatte oder einer Mehrschicht-Furnierplatte als Ausgangsmaterial fur den
Fahrradrahmen sind auf3erdem mehrmalige Schleif- und Lackiervorgange erfor-
derlich, um die gewunschte Oberflachengute bzw. eine ausreichende Glattheit der

Rahmen-Schmalflachen zu erzielen.

Ferner ist es aus dem Stand der Technik bekannt, ein- oder mehrteilige Gussfor-
men aus Metall zu verwenden und anhand des Formhohlraumes der Gussform
eine Vielzahl von giefl3technisch herstellbaren Bauteilen mit méglichst gleichblei-
bender Bauteiltoleranz zu erzeugen. Ein solches Herstellungsverfahren ist nur far
eine groRe Anzahl von groRenmanig stets gleichbleibend herzustellenden Bautei-
len geeignet. Vor allem bei Bauteilen, bei welchen der Wunsch nach individuell
bzw. spezifisch an die Bedurfnisse eines Benutzers angepassten Dimensionen
bzw. Geometrien besteht, sind die aus dem Stand der Technik bekannten Herstel-
lungsmethoden wenig zufriedenstellend. Beispielsweise die Herstellung eines an
den jeweiligen Benutzer angepassten Fahrradrahmens ist mit den aus dem Stand

der Technik bekannten Vorgangsweisen nur wenig effizient.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und optimierte brett- oder plattenférmige Bauelemente mit ver-
besserten Schmalseiten anzugeben bzw. ein Verfahren zur Verfugung zu stellen,

mit welchem brett- oder plattenartige Bauelemente méglichst flexibel und zugleich
rationell gefertigt werden kénnen und zugleich verbesserte Schmalseiten bzw.

madglichst homogene Schmalflachen aufweisen sollen.
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Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und durch ein Produkt gemaf den An-

spruchen geldst.

Erfindungsgemaln ist ein Verfahren zum Herstellen eines brett- oder plattenartigen
Bauelements vorgesehen, welches die nachfolgend gelisteten Verfahrensschritte
umfasst. Das entsprechend hergestellte brett- oder plattenartige Bauelement kann
beispielsweise als Tragkorper fungieren und somit ein festigkeits- bzw. steifigkeits-
relevantes Bauelement eines Endprodukts darstellen. Entsprechend eines vorteil-
haften Ausflhrungsbeispiels bzw. gemaf einer besonders vorteilhaften Anwen-
dung kann das erfindungsgemaf hergestellte, brett- oder plattenartige Bauele-
ment ein Rahmen-Halbfabrikat darstellen, welches insbesondere zur Erzeugung
eines Fahrradrahmens vorgesehen sein kann. Das erfindungsgemale Herstel-
lungsverfahren zur Schaffung des brett- oder plattenartigen Bauelements umfasst
folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines Plattenelements mit einander gegenuberliegenden Platten-
oberflachen, wobei die Plattenoberflachen vorzugsweise ebenflachig sind oder zu-
mindest annahernd ebenflachig ausgefuhrt sein kénnen;

- Einbringen oder Einarbeiten von nutartigen Vertiefungen oder Schlitzen in das
Plattenelement ausgehend von wenigstens einer der Plattenoberflachen des Plat-
tenelements, wobei ein Verlauf der nutartigen Vertiefungen oder Schlitze im Plat-
tenelement der gewlnschten Begrenzungs- oder Umrisskontur oder der benétig-
ten Geometrie des Bauelements entspricht oder zumindest annéhernd entspricht,
insbesondere Ausschneiden oder Ausfrasen von individuell verlaufenden, nutarti-
gen Vertiefungen bzw. Schlitzen in das Plattenelement, wobei die Umrisskonturen
bzw. Verlaufe der nutartigen Vertiefungen oder Schlitze einer Rahmengeometrie
mit vielfaltigen Konturverlaufen bzw. Umrissformen entspricht oder zumindest an-
nahernd entsprechen kann;

- zumindest teilweises Befullen oder vollstandiges Ausflllen der nutartigen Vertie-
fungen oder Schlitze mit einer im Verarbeitungszustand fliefahigen oder pasto-
sen, nachfolgend aushartenden oder aushéartbaren und dabei an den Begren-
zungsflachen der nutartigen Vertiefungen oder Schlitze anhaftenden Full- oder
Klebemasse;

- aktives Herstellen oder passives Abwarten eines zumindest teilweise erharteten
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Zustandes der Full- oder Klebemasse, sodass die Full- oder Klebemasse eine
Fullschicht bzw. eine Zusatzschicht aus teilweise erhartetem oder festem Kunst-
stoff in den nutartigen Vertiefungen oder Schlitzen ausbildet, insbesondere in Art
einer GielR3- oder Versiegelungsschicht in den nutartigen Vertiefungen oder Schilit-
zen des Plattenelements;

- Entfernen bzw. Abtrennen jener Plattenabschnitte, welche keinen Bestandtell
des gewunschten bzw. bendtigten, herzustellenden Bauelements darstellen, ins-
besondere Abschneiden oder Wegfrasen jener Plattenabschnitte des Plattenele-
ments, welche nicht als Bestandteil des herzustellenden Bauelements gelten, wo-
bei die Entfernung nicht bendétigter Plattenabschnitte derart vorgenommen wird,
dass die zumindest teilweise erhartete Fullschicht bzw. Zusatzschicht in den nutar-
tigen Vertiefungen oder Schlitzen zumindest in Teilabschnitten der benétigten Be-
grenzungs- oder Umrisskontur des herzustellenden Bauelements erhalten bleibt

und am herzustellenden Bauelement eine dulRere Begrenzungsschicht ausbildet.

Ein Vorteil der erfindungsgemaflen Mal3inahmen liegt darin, dass dadurch hinsicht-
lich ihrer &uReren und/oder inneren Umfangsabschnitte relativ stark konturierte
Bauelemente geschaffen werden kénnen, welche zumindest in Teilabschnitten ih-
res Umfanges oder auch tber ihren gesamten Umfang eine Beschichtung bzw.
eine Begrenzungsschicht in Art eines Anleimers aufweisen, wobei diese Anbrin-
gung besonderes effizient bzw. rationell und prozesssicher umgesetzt werden
kann. Insbesondere kénnen dadurch brett- bzw. plattenartige Bauteile mit hoher
Vielfalt hinsichtlich Geometrien, Formen und Dimensionen geschaffen werden,
welche Bauteile an den Schmalseiten beschichtet bzw. versiegelt sind. Es kénnen
dadurch sogar fachwerksahnliche Bauelemente bzw. Tragstrukturen in der soge-
nannten ,LosgréRe Eins“ bzw. in relativ geringen Stuckzahlen auf vergleichsweise
rationelle Art und Weise geschaffen werden. Die Begrenzungsschicht an den
Schmalseiten bzw. Schmalflachen des Bauelements wird dabei quasi angegos-
sen, wobei das ursprungliche Plattenelement bzw. Halbfabrikat mit den darin ein-
gearbeiteten Nuten bzw. Schlitzen gewissermalfien eine Einweg-Giefl3form bzw.
eine temporare Giel3form fur die spatere Begrenzungsschicht darstellt. Diese

quasi ,verlierbare“ Gief3form ist dabei relativ rationell bzw. wirtschaftlich erzeug-
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bar. Im Vergleich zu bekannten Anklebevorgangen von Streifen- oder Leistenma-
terial oder im Vergleich zu einer Mehrzahl von aufeinanderfolgenden Lackier- und
Schleifvorgangen, um so eine glatte bzw. mdéglichst feuchtigkeitsresistente
Schmalseite des Bauelements zu erzielen, erméglicht das erfindungsgemafie Vor-
gehen eine vergleichsweise rasche und besonders qualitative Anbringung von
Kanten- bzw. Schmalseitenversiegelungen an brett- bzw. plattenartigen Bauele-
menten. Dies insbesondere dann, wenn der Konturverlauf bzw. die Umrissgeomet-
rie des herzustellenden Bauteils komplex ist bzw. wenn relativ enge Ubergangsra-
dien vorliegen und/oder wenn aufgrund von Durchbruchen im Bauelement innen-
liegende, zu beschichtende bzw. zu versiegelnde Schmalflachen (Schmalseiten)

vorhanden sind.

Die anspruchsgemal geschaffenen Bauteile kdnnen insbesondere als Rahmen-
teile fur Fahrzeuge, beispielsweise fur Fahrrader, verwendet werden. Sie kénnen
aber auch als Tragelemente bzw. als formkomplexe Tragwerke dienen, als tra-
gende bzw. statisch mitbestimmende Bestandteile von Maschinen fungieren, fur
die Ausbildung von Sport- bzw. Freizeitgeraten herangezogen werden, oder ein
sonstiger Bestandteil von Werkzeugen und Hilfsmaterialien sein. Das hier angege-
bene Bauelement kann aber auch fur anderweitige Produkte mit bestimmten An-
forderungen an deren Belastbarkeit, Leichtgewichtigkeit, Robustheit und zugleich
erhdéhten Anforderungen an die Individualitat oder Gestaltbarkeit der Geometrie,

insbesondere in Bezug auf Form und Abmessungen, eingesetzt werden.

Geman einer vorteilhaften Malnahme kann vorgesehen sein, dass mittels einer
programmgesteuerten Schneid- oder Frasmaschine oder mittels einem ein Bear-
beitungswerkzeug fuhrenden Industrieroboter individuell verander- oder anpass-
bare Verlaufe der nutartigen Vertiefungen oder Schlitze im Plattenelement herge-
stellt werden. Vor allem dadurch kénnen individuell geformte bzw. spezifisch di-
mensionierte Bauelemente in moglichst wirtschaftlicher und rationeller Art und
Weise gefertigt werden. Insbesondere kénnen dadurch Rahmenelemente eines
Fahrrades hinsichtlich ihrer Geometrie bzw. Abmessungen besonders einfach und

effizient an die individuellen Bedurfnisse bzw. Wunsche eines Benutzers ange-
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passt werden. Beispielsweise ist so eine Anpassung der Geometrie bzw. Abmes-
sungen eines Fahrradrahmens an die die Physiologie bzw. an die individuellen Ké-
perabmessungen eines Endbenutzers rationell und zugleich unter Erfullung hoher
Qualitatsanforderungen an das Rahmen-Bauelement ermdglicht. Demzufolge kén-
nen gewissermaflen ,mafldgeschneiderte” Bauelemente relativ wirtschaftlich und in
hoher Qualitat bzw. mit verbesserter Bestandigkeit gegen Witterungseinflisse an-

gefertigt werden.

Entsprechend einem vorteilhaften Verfahrensschritt kbnnen mittels einer pro-
grammgesteuerten Schneid- oder Frasmaschine oder mittels einem ein Bearbei-
tungswerkzeug fuhrenden Industrieroboter relativ produktive und zugleich kosten-
gunstige Schneid- oder Frasvorgange zum Entfernen bzw. Abtrennen jener Plat-
tenabschnitte ausgefuhrt werden, welche nicht als Bestandteil des herzustellenden
Bauelements bzw. Rahmen-Halbfabrikats gelten, wobei der Schneid- oder Fras-
vorgang zumindest abschnittsweise innerhalb der durch die Full- oder Klebemasse
definierten Umgrenzungs- bzw. Fullschicht ausgefuhrt wird. In Abhangigkeit des
Platten- bzw. Fullmaterials sind in der Regel Frasvorgange zu bevorzugen. Zum
Entfernen bzw. Wegschneiden von Plattenabschnitten, welche letztendlich nicht
zum herzustellenden Bauelement zahlen, sind gegebenenfalls auch Laserstrahl-
oder Wasserstrahlschneidprozesse, oder auch sonstige Schneidvorgange einsetz-
bar. Der jeweilige Abschneide- bzw. Frasvorgang kann dabei durch Einsatz einer

numerisch gesteuerten Maschine besonders exakt und rasch ausgefuhrt werden.

Zweckmalig kann es auch sein, wenn im Zuge der Entfernung nicht benétigter
Plattenabschnitte, oder im Zuge eines gesonderten Verfahrensschrittes, rdumlich
geformte, beispielsweise bombierte, Begrenzungsflachen an der dul3eren Begren-
zungsschicht hergestellt werden, insbesondere durch Fras-, Schneid- und/oder
Schleifvorgange erzeugt werden. Dadurch werden mehrere Bearbeitungsschritte
auf praktikable Art und Weise kombiniert bzw. zusammengelegt, wodurch die Effi-
zienz des Herstellungsverfahrens nochmals gesteigert werden kann. Daruber hin-

aus kann dadurch die dullere Begrenzungsschicht an den Schmalflachen des
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Bauelements mit vielfaltigen, fur die jeweilige Verwendung optimierten Quer-
schnittsgeometrien hergestellt werden und/oder die jeweils gewunschte bzw. erfor-

derliche Oberflachenbeschaffenheit erhalten.

Entsprechend einer zweckmafRigen Ausfuhrungsform wird ein mehrschichtiges
Plattenelement als Ausgangsprodukt fur die Schaffung des angegebenen Bauele-
ments bereitgestellt. Insbesondere kann das Plattenelement als Mehrschicht-Ver-
bundplatte mit Schichten ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Holz, Schaum-
kunststoff, Hartkunstoff und Carbonfasern ausgefuhrt sein. Dadurch kénnen relativ
leichte und zugleich mdglichst feste bzw. stabile und vor aul3eren Umwelteinflis-
sen, wie zum Beispiel Feuchtigkeit oder UV-Einwirkung, gut geschutzte Bauele-
mente hergestellt werden. Beispielsweise kann die wenigstens eine Kernschicht
des Plattenelements aus einem Material mit relativ geringer Dichte, beispielsweise
aus einem Schaumkunststoff, gebildet sein. Die wenigstens eine Deckschicht bzw.
Decklage des Plattenelements kann aus einem Material mit vergleichsweise hoher
Dichte, beispielsweise aus Holz, Kunststoff oder Carbonfasern, gebildet sein. Eine
derartige Verbundplatte bzw. ein solches Sandwich- bzw. Compound-Element
kann optimierte Eigenschaften hinsichtlich inrer Masse, ihrer mechanischen Be-
lastbarkeit und/oder ihrer Robustheit gegenuber Umwelteinflussen oder sonstigen

auleren Einflussen erreichen.

Entsprechend einem vorteilhaften Aspekt des angegebenen Herstellungsverfah-
rens wird basierend auf den Begrenzungsflachen der nutartigen Vertiefungen oder
Schlitze eine temporare Einweg-Giel3form geschaffen, in welche nachfolgend bzw.
zu einem spéateren Zeitpunkt die Full- oder Klebemasse eingegossen wird. Dies
ermoglicht ein exaktes, prozesssicheres und zugleich rasches bzw. effizientes An-
bringen einer Versiegelungs- bzw. Begrenzungsschicht an den Schmalflachen von
brett- bzw. plattenartigen Bauelementen. Dartber hinaus kénnen die Umrisse bzw.
die aulReren und/oder inneren Begrenzkonturen solcher Bauelemente auch stark
abgewinkelte Verlaufe bzw. enge Radien aufweisen, ohne dadurch Probleme mit
der Haftfestigkeit zu haben oder Schwierigkeiten bei der Anbringung der schmal-

seitigen Versiegelungs- bzw. Begrenzungsschicht auf sich nehmen zu mussen.

8/39
N2017/39700-AT-00



Zweckmalig ist es, wenn als Full- oder Klebemasse ein Kunststoffmaterial ausge-
wahlt aus der Gruppe umfassend Epoxidharze, PU-Harze, Polyesterharze und
schaumbare Harze, insbesondere PU-Schaume, eingesetzt wird. Derartige Materi-
alien bzw. Werkstoffe kdnnen im Verarbeitungszustand ausreichend flie3fahig
bzw. pastds sein, um moglichst rasch, einfach und formfullend in die nutartigen
Vertiefungen bzw. Schlitze eingebracht werden zu kénnen. Dartber hinaus kén-
nen diese Materialien bzw. Werkstoffe im ausgeharteten bzw. festen Zustand zahl-
reiche Anforderungen, wie zum Beispiel Schlagfestigkeit, Kratzfestigkeit, Oberfla-
chengute, Anhaftungsvermégen, Bearbeitbarkeit mit Schneid- oder Fraswerkzeu-
gen, farbliches oder gestalterisches Erscheinungsbild, angenehme Haptik, und

dergleichen, gut erfullen.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass zumindest in Ubergangsabschnit-
ten zwischen der durch die Full- oder Klebemasse gebildeten, aulieren Begren-
zungsschicht und den Seitenflachen bzw. den seitlichen Oberflachen des Bauele-
ments zuséatzliche Schleif-, Schneid- und/oder Frasvorgange ausgefuhrt werden,
sodass geglattete, kantenfreie und/oder stufenlose Materialubergange ausgebildet
werden. Dadurch kdnnen auch bei geringfugig schwankenden Dickenabmessun-
gen des Platenelementes und bei der Ausfuhrung von Frasvorgangen zur Erzie-
lung von abgerundeten Ubergéngen bzw. Kanten des Bauelements méglichst ho-
mogen bzw. gleichférmig wirkende Kantenverldufe erzielt werden. Gegebenenfalls
kann dadurch auch die Beschaffenheit der Seitenflachen bzw. die Oberflachen-
gute der Breit- bzw. Flachseiten des Bauelements beeinflusst, insbesondere ver-

bessert werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein brett- oder plattenartiges Bauele-

ment geldst, wie es in den Anspruchen angegeben ist.

Erfindungsgemaln ist ein brett- oder plattenartiges Bauelement ausgebildet, wel-
ches ein Rahmen-Halbfabrikat darstellen kann und in weiterer Folge zur Ausbil-
dung eines Fahrradrahmens vorgesehen sein kann. Dieses brett- oder plattenar-
tige Bauelement umfasst einen aus einem Ausgangs-Plattenelement gebildeten
Tragkérper. Dieser Tragkdrper kann rahmenartig ausgefthrt sein oder die Struktur

eines Tragwerks aufweisen und somit wenigstens einen Durchbruch innerhalb des

9/39
N2017/39700-AT-00



Tragkérpers aufweisen. Die seitlichen, einander gegenuberliegenden Oberflachen,
insbesondere die Breitseiten bzw. Seitenflachen des Tragkérpers sind durch Teil-
bereiche der Flachseiten des ursprunglichen Plattenelements (Ausgangs-Platten-
element) gebildet und die Schmalflachen des Tragkdrpers sind durch die Dicke
des Ausgangs-Plattenelements definiert bzw. ist die Breite der Schmalflachen
durch die Plattenstarke des Ausgangs-Plattenelements bestimmt. Der Tragkérper
weist dabei in Bezug auf seine Seitenansicht eine Begrenzungs- oder Umrisskon-
tur auf, die durch eine Mehrzahl von geradlinig und/oder gekrummt verlaufenden
Konturabschnitten zusammengesetzt bzw. definiert ist. Dabei ist zumindest in ein-
zelnen Abschnitten oder innerhalb des gesamten Verlaufes der Begrenzungs- o-
der Umrisskontur des Tragkérpers eine Begrenzungsschicht aus Kunststoffmate-
rial ausgebildet. Diese Begrenzungsschicht ist durch Angief3en oder Aufbringen ei-
ner im Verarbeitungszustand flie3fahigen oder pastésen, nachfolgend ausharten-
den oder aushartbaren Full- oder Klebemasse an den Schmalflachen des Tragkér-
pers aufgebaut bzw. hergestellt. Diese an den Schmalflachen des Tragkérpers an-
gegossene oder aufgebrachte Full- oder Klebemasse ist nach einer zumindest teil-
weisen Erhartung oder Aushartung der Full- oder Klebemasse durch Fras-,
Schneid- und/oder Schleifvorgange hinsichtlich ihrer Oberflachenbeschaffenheit
bearbeitet und/oder hinsichtlich inrer Querschnittsgeometrie modelliert worden, so-
dass zumindest in einzelnen Umfangsabschnitten oder Gber den gesamten Um-
fangsabschnitt des Tragkdrpers, insbesondere an den Schmalflachen des brett-
oder plattenartigen Bauelements, eine Versiegelungs- bzw. Begrenzungsschicht

ausgebildet ist.

Ein Vorteil des erfindungsgemafen, im wesentlichen brett- oder plattenférmig aus-
gebildeten Bauteils liegt darin, dass dieses relativ komplexe Umrisse bzw. Ver-
laufe aufweisen kann und dabei trotzdem eine hochqualitative, durchgangige oder
auch eine nur partielle Beschichtung bzw. Versiegelung an dessen Schmalflachen
aufweisen kann. Insbesondere ist auch an engen Stellen und sogar an Stellen mit
Hinterschneidungen bzw. Einbuchtungen in Bezug auf die Geometrie des herzu-
stellenden Bauelements eine zuverlassige Kantenversiegelung bzw. Schmalfla-
chenbeschichtung méglich. Die entsprechende Beschichtung bzw. Versiegelung

kann dabei relativ rationell und auch prozessstabil aufgebracht werden. Ein Vorteil
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des erfindungsgemal geschaffenen bzw. aufgebauten Bauelements liegt weiters
darin, dass sogar besonders geringe Stlckzahlen, insbesondere in der sogenann-
ten ,LosgréfRe Eins®, rationell und in hoher Qualitét geschaffen werden kénnen.
Dies ist insbesondere in Verbindung mit individuell bzw. maRspezifisch anzuferti-

genden Bauelementen von besonderem Vorteil.

Die zur Herstellung des angegebenen, brett- oder plattenartigen Bauelements ver-
wendete Full- oder Klebemasse kann eingefarbt sein, oder mit einem aus einer
Palette von Farbstoffen ausgewahlten Farbstoff versetzt sein. Dadurch kann An-
forderungen an die Individualitat bzw. Unterscheidbarkeit eines herzustellenden

Produkts mdglichst wirtschaftlich Rechnung getragen werden.

Besonders vorteilhafte Einsatzgebiete des angegebenen Verfahrens und vorteil-
hafte Verwendungen des angegebenen, im Wesentlichen flachig bzw. brett- oder
plattenartig ausgefuhrten Bauelements liegen im Bereich von individuell bzw. in
Kleinserie anzufertigenden Sport- oder Freizeitartikeln, wie zum Beispiel Fahrrad-
rahmen, oder auch in Fahrzeugen fur Kinder. Insbesondere eignet sich das ange-
gebene brett- oder plattenartige Bauelement als Vorprodukt oder Halbfabrikat zur
Herstellung von Fahrradrahmen, oder von Fahrzeugen fur Kinder. Die zuvor ange-
gebenen, vorteilhaften Wirkungen sind aber auch bei sonstigen Bauteilen bzw.
Produkten mit dem Wunsch nach mdglichst individueller Anfertigung bzw. nahezu
frei wahlbarer Geometrie bzw. Dimension erzielbar, wie zum Beispiel fur Design-
elemente, architektonische Elemente, oder Raumelemente. Beispielsweise De-
sign- oder Werbeelemente, welche die Konturen von Logos oder sonstigen Grafi-
ken zeigen, kénnen vorteilhaft angefertigt werden. Die mit dem angegebenen Ver-
fahren hergestellten, brett- oder plattenartigen Bauelemente kénnen selbstver-
standlich auch durch Fertigteile bzw. Endprodukte definiert sein, welche nach Aus-
fuhrung der angegebenen Verfahrensschritte unmittelbar nutzbar bzw. einsatzbe-

reit sind.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
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Es zeigen jewells in beispielhafter und stark vereinfachter, schematischer Darstel-

lung:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

8a

8b

8c

eine Vorrichtung zur Einbringung von nutartigen Vertiefungen oder

Schlitzen in ein Plattenelement in Ansicht von oben;
die Vorrichtung nach Fig. 1 in Seitenansicht;

eine Vorrichtung bzw. ein Werkzeug zur Einbringung von Full- oder Kle-
bemasse in die nutartigen Vertiefungen oder Schlitze des Plattenele-

ments gemal den Fig. 1, 2;

eine Vorrichtung bzw. Verfahrensschritte zur Entfernung bzw. Abtren-

nung von Plattenabschnitten an dem Plattenelement geman Fig. 3;

eine Vorrichtung bzw. Verfahrensschritte zur zumindest teilweisen Auf-
fullung von schlitzartigen Durchbriichen in einem Plattenelement mit ei-

ner Full- oder Klebemasse;

ein weiteres Plattenelement mit einer zumindest teilweise erharteten

Full- oder Klebemasse im Querschnitt:

ein anderes Plattenelement mit konturierten Begrenzungsflachen des

darin eingearbeiteten Schlitzes;

eine Vorrichtung bzw. Verfahrensschritte zur Herstellung von nutartigen

Vertiefungen in einem Plattenelement;

das Plattenelement gemal Fig. 8a nach dem Auffullen der nutartigen

Vertiefungen mit einer Full- oder Klebemasse;,

das Plattenelement gemal} Fig. 8c im zumindest teilweise erharteten
Zustand der FUll- oder Klebemasse und eine mégliche Querschnittskon-

tur der Begrenzungsschicht des herzustellenden Bauelements;
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Fig. 9 ein verfahrensgeman herstellbares, brett- oder plattenartiges Bauele-
ment mit an dessen Schmalseiten ausgebildeten, au3eren und inneren

Begrenzungsschichten.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu ubertragen.

In den Fig. 1, 2 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer Anordnung bzw. Vorrichtung
schematisch gezeigt, welche zur Herstellung eines im Wesentlichen brett- oder
plattenartigen Bauelements 1 eingesetzt werden kann. Die hier dargestellte Vor-
richtung fuhrt dabei nur einzelne der insgesamt erforderlichen bzw. zweckmaligen
Bearbeitungs- bzw. Herstellungsschritte zur Erzeugung des Bauelements 1 aus.
Das heil3t es sind weitere Vorrichtungen bzw. Maschinen und/oder manuelle Bear-
beitungsschritte erforderlich, um ein Bauelement 1 in der gewunschten Endaus-
fuhrung schaffen zu kdnnen. Insbesondere kédnnen auch Dosieranlagen, Mischan-
lagen, Spruh- bzw. Lackiervorrichtungen, Bohrvorrichtungen und dergleichen er-
forderlich sein, um das gewunschte Endprodukt maschinenunterstitzt und/oder
manuell herstellen zu kénnen. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist das herzu-
stellende brett- oder plattenartige Bauelement 1 durch ein Halbfabrikat gebildet,
insbesondere durch ein Rahmen-Halbfabrikat 2 definiert, welches besonders ge-
eignet ist, einen Rahmen fur ein Fahrrad auszubilden. Hierfur ist der nachfolgend
beschriebene Herstellungsvorgang zur Schaffung des Rahmen-Halbfabrikats 2 je-
doch weiteren Bearbeitungsschritten zu unterziehen, wie zum Beispiel Schleifvor-

gangen, Lackiervorgangen, Bohrvorgangen, Montagevorgangen und dergleichen.

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist das Rahmen-Halbfabrikat 2 im Wesentli-
chen dreieckférmig ausgefuhrt und kann so die Grundlage fur einen herzustellen-

den Fahrrad-Hauptrahmen darstellen. Das Rahmen-Halbfabrikat 2 kann aber auch
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im Wesentlichen L-férmig oder in Form eines Parallellogramm ausgefuhrt sein

bzw. ein sonstige, zweckmaRige Geometrie aufweisen.

Beispielsgemal wird nur ein einziges brett- oder plattenartiges Bauelement 1 aus
einem bereitgestellten, im Wesentlichen ebenflachigen Plattenelement 3 erzeugt.
Selbstverstandlich ist es auch mdéglich, aus einem bereitgestellten Plattenelement
3 eine Mehrzahl von herzustellenden Bauelementen 1 zu erzeugen. So ist es bei-
spielsweise moglich, die in Bezug auf inren Umriss im Wesentlichen dreieckférmi-
gen Bauelemente 1 derart anzuordnen, dass eine moglichst umfassende Nutzung
der verfugbaren Flache des beispielsgemal rechteckigen Plattenelements 3 er-
reicht wird. Hierzu kénnen beispielsweise die herzustellenden Bauelemente 1 der-
art angeordnet werden, dass eine mdglichst optimierte Ausnutzung der Flache des
Plattenelements 3 erreicht wird. Insbesondere ist es zweckmalig, eine moéglichst
verschnitt- bzw. verlustarme Nutzung eines verwendeten Plattenelements 3 anzu-
streben. Anstelle des im Wesentlichen rechteckigen Plattenelements 3 ist es
selbstverstandlich auch méglich, hinsichtlich der Umrissform andere Geometrien
des zu bearbeitenden Plattenelements 3 zu verwenden, um eine hinsichtlich Ver-
schnitt optimierte Bearbeitung zu gewahrleisten. Insbesondere kann ein bereitge-
stelltes Plattenelement 3 hinsichtlich seiner Au3enkontur zumindest bereichs-
bzw. abschnittsweise an die letztendliche AuRenkontur des herzustellenden Bau-
elements weitgehendst angepasst sein, d.h. ein nur relativ geringes Ubermaf auf-
weisen. Das vorgefertigte bzw. bereitgestellte Plattenelement 3 kann insbeson-
dere ein sogenanntes Halbzeug darstellen, also eine vorgefertigte Rohmaterial-
form fur das herzustellende, brett- oder plattenartige Bauelement 1 sein. Insbeson-
dere kann der Zuschnitt des bereitgestellten Plattenelements 3 einer Verschnitt-
planung zur Optimierung der spéater abzutrennenden Plattenabschnitte unterlie-

gen.

Wie in den Fig. 1 und 2 beispielhaft dargestellt, werden in das zur Verarbeitung
bereitgestellte Plattenelement 3, welches bevorzugt ebene, einander gegenuber-
liegende Plattenoberflachen 4, 5 aufweist, nutartige Vertiefungen 6 (Fig. 1; Fig. 8a)
bzw. Schlitze 7 (Fig. 2; Fig. 5) eingebracht bzw. eingearbeitet.
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Das bereitgestellte Plattenelement 3 kann dabei im Wesentlichen glatte Platten-
oberflachen 4, 5 und/oder strukturierte Plattenoberflachen 4, 5 aufweisen. Insbe-
sondere kann das bereitgestellte, zu bearbeitende Plattenelement 3 vollkommen
glatt bzw. beschichtet sein und/oder gewunschte Oberflachenstrukturen aufwei-
sen. Zweckmalig ist es dabei, wenn das Plattenelement 3 eine weitestgehend
bzw. moglichst gleich bleibende Plattenstarke bzw. Dicke aufweist. Dadurch kén-
nen herzustellende Bauelemente 1 rationell und einfach geschaffen werden. Es ist
aber auch moglich, dass das bereitgestellte Plattenelement 3 variierende Dicken-
verlaufe aufweist, sodass das herzustellende Bauelement 1 in einzelnen Berei-
chen vergleichsweise dicke Bauteilabschnitte ausbildet und in anderen Teilab-
schnitten vergleichsweise dunne bzw. schmale Bauteilabschnitte aufweist. Insbe-
sondere kénnen dadurch hinsichtlich ihrer Starke bzw. Dicke abschnittsweise vari-
ilerende, im Wesentlichen brett- oder plattenartige Bauelemente 1 geschaffen wer-
den. Dadurch kénnen statische Optimierungen erreicht werden, insbesondere hin-
sichtlich der letztendlichen Masse und Belastbarkeit eines herzustellenden, lasttra-

genden Bauelements 1.

Das Einbringen bzw. Einarbeiten, vorzugsweise das Ausschneiden bzw. Ausfra-
sen, von individuell bzw. relativ frei gestaltbaren, nutartigen Vertiefungen 6 bzw.
Schlitzen 7 erfolgt ausgehend von wenigstens einer der Plattenoberflachen 4, 5
des bereitgestellten Plattenelements 3. Gegebenenfalls ist es auch mdglich, die
entsprechende Bearbeitung ausgehend von beiden Seiten des Plattenelements 3
durchzufuhren bzw. wechselweise an den einander gegenuber liegenden Platten-
oberflachen 4, 5 auszufuhren. Anstelle der vorzugsweise eingesetzten Fras- bzw.
Schneidvorgéange gegenuber dem Plattenelement 3 ist es auch denkbar, Laser-
schneidprozesse, Wasserstrahlschneidprozesse, oder sonstige aus dem Stand
der Technik bekannte Schneidvorgange auszufuhren, um im Plattenelement 3 die
jeweils gewunschten Verldufe der nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 zu er-
zielen. Insbesondere soll dabei ein Verlauf der nutartigen Vertiefungen 6 bzw.
Schlitze 7 im Plattenelement 3 der letztendlich gewunschten bzw. benétigten Be-
grenzungs- oder Umrisskontur oder der benétigten Geometrie, beispielsweise ei-
ner Rahmengeometrie, des herzustellenden Bauelements 1 bzw. Rahmen-Halb-

fabrikats 2 entsprechen oder zumindest annahernd entsprechen.
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Die Einarbeitung der entsprechenden Konturen bzw. Verlaufe in das Plattenele-
ment 3 erfolgt zweckmaligerweise mittels einer programmgesteuerten Schneid-
oder Frasmaschine 8. Alternativ ist es selbstverstandlich auch mdglich, einen In-
dustrieroboter einzusetzen, welcher geeignete Bearbeitungswerkzeuge pro-
grammgesteuert bewegt bzw. fuhrt, um so die jeweils gewunschten bzw. bendétig-
ten Verlaufe der nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 im Plattenelement 3
herzustellen. Die programmgesteuerte Schneid- oder Frasmaschine 8 bzw. ein
dementsprechender Industrieroboter weist, wie an sich bekannt, eine elektroni-
sche Steuervorrichtung 9 auf, in welcher die jeweiligen Bewegungs-Steuerdaten
hinterlegt und nachfolgend abgerufen werden kénnen. Gemaf einer zweckmafgi-
gen Ausfuhrungsform kann dabei die gewunschte, herzustellende Rahmen- bzw.
Bauelement-Geometrie auch von einem CAD-Programm tUbernommen bzw. abge-
leitet werden, sodass eine besonders rationelle und rasche Herstellung von indivi-
duell bzw. mal3spezifisch anzufertigenden Bauelementen 1 ermdglicht ist. Im dar-
gestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Schneid- oder Frasmaschine 8 durch eine
programmgesteuerte Maschine bzw. eine CNC-Maschine gebildet und hierbei als
Portal-Frasmaschine ausgefuhrt. Dementsprechend ist das zu bearbeitende Plat-
tenelement 3 auf einem Maschinentisch 10 abgelegt und kann in weiterer Folge
vom bewegungsgesteuerten Bearbeitungskopf 11, welcher insbesondere ein dreh-
bar gelagertes bzw. ein drehbeweglich antreibbares Fraswerkzeug 12 umfasst,
bearbeitet werden. Mit einer solchen Schneid- oder Frasmaschine 8 bzw. einem
programmgesteuerten Industrieroboter lassen sich nahezu beliebige Umrisse bzw.
innenliegende und aul3ere Verlaufe (Konturen) in Bezug auf das herzustellende

Bauelement 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikat 2 erzeugen.

Wie aus den weiteren Darstellungen zu entnehmen ist, kdnnen die nutartigen Ver-
tiefungen 6 defacto in Form einer Nut ausgefuhrt sein (Fig. 8a). Das heil3t, dass
dadurch eine vollstandige Trennung bzw. Aufteilung des Plattenelements 3 in se-
parate Teile vermieden ist und das Plattenelement 3 somit auch nach dem
Schneid- bzw. Frasvorgang einteilig bleibt. Alternativ ist es auch méglich, das Plat-
tenelement 3 derart zu bearbeiten, dass in Bezug auf die einander gegenuberlie-
genden Plattenoberflachen 4, 5 durchgehende Schlitze 7 ausgebildet sind, also

schlitzartige Durchbruche erzeugt werden (Fig. 2; Fig. 5). Dadurch kann sich eine

16/39
N2017/39700-AT-00



16

Separierung des bereitgestellten Plattenelements 3 in einzelne Plattenabschnitte
bzw. Plattenteile einstellen. In diesem Fall kann es zweckmagig sein, die Plattent-
eile bzw. Plattenabschnitte beispielsweise durch Klemmungen, durch Greifer, oder
durch sonstige Halteflachen in ihrer Relativposition zueinander zu sichern, sodass
deren Relativposition zueinander nach der Herstellung der Schlitze 7 unverandert
bleibt, zumindest bis die in Fig. 3 veranschaulichte Full- oder Klebemasse 13 ein-
gebracht ist und vorzugsweise zumindest teilweise erhartet ist. Anstelle der Ver-
wendung von Halte- bzw. Positioniermitteln, welche die gewunschte Relativposi-
tion der Plattenteile nach dem Schneiden bzw. Schlitzen des Plattenelements 3
gewahrleisten, ist es auch moglich, die gewunschte bzw. zuvor erzeugte Relativ-
position zwischen den einzelnen Plattenteilen durch relativ vorsichtige Bewegun-
gen bzw. durch Einhaltung von niedrigen Beschleunigungen beim Transport der
Plattenteile auf dem Maschinentisch 10 oder auf einer sonstigen Auflage bzw. Un-
terlage zu erreichen. Insbesondere ist es zweckmafig, wenn eine Breite 16 der
hergestellten Schlitze 7 (Fig. 2) zwischen den einzelnen Plattenteilen beim allfalli-
gen Bewegen bzw. Transportieren des zerteilten Plattenelements 3 vor der Ein-
bringung der Full- oder Klebemasse 13 nicht verandert wird. Es ist aber auch még-
lich, eine Abfolge von nutartigen Vertiefungen 6 und durchgéngigen Schlitzen 7
(schlitzartigen Durchbruchen) in das Plattenelement 3 einzuarbeiten. Das heiflit,
das Plattenelement 3 kann auch derart bearbeitet werden, dass uberwiegend
durchgehende Schlitze 7 ausgefuhrt sind, dass jedoch in einzelnen Abschnitten
ein schmaler Verbindungssteg in Art einer Perforation bestehen bleibt, wodurch
ein gewisser Zusammenhalt und die Relativposition der einzelnen Plattenab-

schnitte gewahrleistet bleibt.

Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel gemaf Fig. 1 weist das herzustellende
Bauelement 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikat 2 innerhalb seiner AuRenkonturen we-
nigstens einen Durchbruch 14, 15 auf. Dadurch kann das Bauelement 1 beispiels-
weise eine rahmenartige Struktur erhalten, welche aus winkelig zueinander verlau-
fenden Streben bzw. Rahmenabschnitten zusammengesetzt sein kann. Der in den

Fig. 1 und 3 schematisch dargestellte Durchbruch 14 innerhalb der AuRenkontu-
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ren des Rahmen-Halbfabrikats 2 kann als Aufnahme fur die Lagerung einer Tret-
kurbel eines Fahrrades fungieren. Demgemaf weist dieser Durchbruch 14 einen

relativ kleinen bzw. engen Durchmesser auf.

Mittels einem beispielsweise stiftftérmigen bzw. zylindrischen Fraswerkzeug 12
kann dieser kreisformige Durchbruch 14 derart erzeugt werden, dass anfanglich
nur seine Umgrenzungskontur geschaffen ist und ein innenliegender, zylindrischer
bzw. in Draufsicht kreisformiger Kernteil 14a im Plattenelement 3 bestehen bleibt,
wie dies aus den Fig. 1 und 3 ersichtlich ist. Es wird vorerst also nur die aul3ere
Kontur des spateren Durchbruches 14 (Fig. 9) in das Plattenelement 3 eingearbei-
tet, indem eine nutartige Vertiefung 6 bzw. ein durchgangiger, relativ schmaler
Schlitz 7 in das Plattenelement 3 eingearbeitet wird. Analog dazu kann vorgese-
hen sein, dass vorzugsweise bei samtlichen, innen liegenden Konturen bzw.
Durchbrtchen 15 der jeweilige Kernabschnitt 15a innerhalb des Plattenelements 3
(Fig. 1, Fig. 3) bestehen bleibt bzw. an der jeweiligen Stelle verbleibt, sodass da-
mit eine quasi verlierbare Einmal-Giel3form bzw. eine temporéare Einweg-Giel3form
geschaffen ist. Insbesondere wird im Zuge der Einarbeitung der nutartigen Vertie-
fungen 6 bzw. Schlitze 7 darauf geachtet, dass mit dem jeweiligen Schneid- bzw.
Fraswerkzeug 12 lediglich Konturen eingearbeitet werden bzw. Vertiefungen 6 o-

der Schlitze 7 mit einer begrenzten Breite 16 erzeugt werden.

Praktikabel ist es dabei, wenn der Durchmesser des Schneid- bzw. Fraswerkzeu-
ges 12 derart gewahlt ist, dass er einer herzustellenden bzw. gewunschten Breite
16 der nutartigen Vertiefung 6 bzw. des herzustellenden Schlitzes 7 entspricht, wie
dies in Fig. 8a schematisch veranschaulicht wurde. Es ist aber auch moglich, die
Breite bzw. den Durchmesser des Schneid- bzw. Fraswerkzeuges 12 relativ
schmal auszuwahlen und durch wiederholte, seitliche versetzte Schneid- bzw.
Frasvorgange die gewunschte bzw. bendétigte Breite 16 der nutartigen Vertiefun-
gen 6 bzw. Schlitze 7 zu schaffen. Die Breite 16 der nutartigen Vertiefungen 6
bzw. Schlitze 7 kann je nach Anwendungsfall bzw. je nach gewunschter Dicke der
herzustellenden Begrenzungsschicht 21 (Fig. 9) in etwa zwischen 1mm und

30mm, insbesondere zwischen 2mm und 10 mm betragen. Der Durchmesser des
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eingesetzten Fraswerkzeuges 12 bzw. Bearbeitungsstrahles kann an die zu erzie-
lende Breite 16 angepasst sein. Vor allem in Verbindung mit einer CNC-gesteuer-
ten bzw. computergesteuerten Schneid- oder Frasmaschine 10 kann auch vorge-
sehen sein, dass die in das Plattenelement 3 einzuarbeitenden Vertiefungen 6
bzw. Schlitze 7 in Bezug auf deren Langserstreckung eine abschnittsweise variie-
rende Breite 16 aufweisen. Dadurch kénnen unterschiedliche bzw. variierende Di-
ckenverlaufe der herzustellenden Begrenzungsschicht 21 (Fig. 8c; Fig. 9) geschaf-
fen werden, wodurch technischen und wirtschaftlichen Anforderung optimiert ent-
sprochen werden kann. Je nach Verwendungszweck bzw. Anforderungen an das
herzustellende Bauelement 1 kann die verbleibende Starke bzw. die endgultige Di-
cke der aus Kunststoff gebildeten Begrenzungsschicht 21 zwischen etwa 0,5mm

und 30mm betragen.

Fig. 3 veranschaulicht in schematischer Art und Weise einen beispielhaften Vor-
gang zum zumindest teilweisen Beflllen oder Ausfullen der zuvor erzeugten nutar-
tigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 im Plattenelement 3 mit einer im Verarbei-
tungszustand flie¥fahigen oder pastdsen, nachfolgend aushartenden oder aus-
hartbaren Full- oder Klebemasse 13. Die entsprechende Full- oder Klebemasse 13
kann dabei durch manuelle Vorgange, wie zum Beispiel durch Verwendung von
Spachtelwerkzeugen 17 (Fig. 3) und/oder durch Verwendung von Ausbring- bzw.
Dosiervorrichtungen 18 (Fig. 5; Fig. 8b), insbesondere unter Verwendung von Du-
sen, in die zuvor erzeugten nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 eingebracht
werden. Bei der in Fig. 3 dargestellten, maschinen- bzw. werkzeugtechnisch sehr
einfach gehaltenen Ausfuhrungsform werden vorratig gehaltene Mengen an Full-
oder Klebermasse 13 rasch und auch ausreichend formfullend in die jeweiligen
Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 des Plattenelements 3 eingedrtckt. Bei dieser Aus-
fuhrungsform sowie bei der nachfolgend beschriebenen Ausfuhrungsform ist es
auch mdglich, dass das Einbringen der Full- oder Klebemasse 13 nur in jenen
Teilabschnitten der nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 erfolgt, in welchen
spater eine Versiegelung bzw. Beschichtung des herzustellenden Bauelements 1
bendtigt bzw. gewunscht ist. Wahrend die Ausfuhrungsform gemaf Fig. 3 eine

manuelle und hinsichtlich Maschineninvestitionen somit wenig kostenintensive
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Ausfuhrungsform darstellt, ist in den Fig. 5 bzw. 8b eine Ausfuhrungsform ange-
deutet, welche sich auf eine Ausbring- bzw. Dosiervorrichtung 18, gegebenenfalls
mit Mischfunktion fur eine mehrkomponentige Full- oder Klebemasse 13, bezieht.
Mit einer solchen, vergleichsweise automatisierten Ausfuhrungsform kénnen die
jeweiligen Full- und/oder Mischprozesse rasch und besonders prozessstabil aus-
gefuhrt werden. Die hierfur erforderlichen Investitionskosten sind jedoch ver-
gleichsweise héher und somit erst ab einer gewissen Anzahl von zu bearbeiten-

den Werkstucken rentabel.

Das Ausharten bzw. das zumindest teilweise Erharten der eingebrachten bzw. ein-
gedruckten Full- oder Klebemasse 13 kann durch einfaches Abwarten vorbe-
stimmter bzw. bendétigter Zeitspannen erfolgen. Anstelle einer solchen passiv um-
gesetzten Hartungsphase in Bezug auf die Full- oder Klebemasse 13 ist es selbst-
verstandlich auch maéglich, die Full- oder Klebemasse 13 durch zuséatzliche Mal}-
nahmen zu aktivieren bzw. den Erhartungs- bzw. Aushartungsvorgang durch Zu-
satzmal3nahmen zu beschleunigen. Hierfur kénnen je nach Erfordernis bzw. je
nach eingesetzter Full- oder Klebemasse 13 definierte Einwirkungen von Energie,

wie zum Beispiel UV-Strahlung und/oder Temperatur, vorgenommen werden.

Insbesondere kann die Aktivierung bzw. Aushartung der beispielsweise zwei- oder
mehrkomponentig zu verarbeitenden Full- oder Klebemasse 13 gemal beliebigen,
aus dem Stand der Technik bekannten Prozeduren erfolgen. Wesentlich ist je-
doch, dass die Full- oder Klebemasse 13 in ihrem Verarbeitungs- bzw. Einbrin-
gungszustand ausreichend flie3fahig bzw. pastds ist und so gut bzw. méglichst
formfullend und rasch in die jeweiligen, maschinell hergestellten, nutférmigen Ver-
tiefungen 6 bzw. Schlitze 7 eingebracht werden kann. Weiters ist es wesentlich,
dass die zeit- bzw. klimaabhangig und/oder durch sonstige Mallhahmen aktivier-
bzw. aushéartbare Full- oder Klebemasse 13 an den Begrenzungsflachen 19 der
nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 stark haftet, wenn die Endfestigkeit der
Full- oder Klebemasse 13 erreicht ist. Dieses aktive Herstellen bzw. passive Ab-
warten eines zumindest teilweise erharteten Zustandes der Full- oder Klebemasse
13 bewirkt, dass die Full- oder Klebemasse 13 eine Art von Fullschicht 20 in den

nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitzen 7 des Plattenelements 3 ausbildet, wie
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dies in Fig. 4, Fig. 6 und Fig. 8c schematisch veranschaulicht wurde. Die zumin-
dest teilweise erhartete Fullschicht 20, welche zumindest in Teilabschnitten der
nutartigen Vertiefungen 6 bzw. Schlitze 7 eingebracht bzw. vorhanden ist, stellt
letztendlich eine Uberzugsschicht, insbesondere in Art einer Deckschicht bzw.
Versiegelung, am spateren, herzustellenden Bauelement 1 dar. Insbesondere
stellt die in die nutartigen Vertiefungen 6 bzw. in die Schlitze 7 eingebrachte Full-
oder Klebemasse 13 und die daraus gebildete, erhartete Fullschicht 20 nachfol-
gend eine Versiegelung bzw. Beschichtung an zumindest einzelnen Abschnitten
der Schmalflache 32 (Fig. 9) des herzustellenden Bauelements 1 bzw. Rahmen-
Halbfabrikats 2 dar.

In weiterer Folge wird namlich — wie am besten aus Fig. 4 beispielhaft ersichtlich
ist — eine Entfernung jener Plattenabschnitte des Plattenelements 3 vorgenom-
men, welche letztendlich keinen Bestandteil des gewunschten bzw. bendtigten
Bauelements 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikats 2 (Fig. 9) darstellen. Diese Entfernung
von gewissermalfen nicht erforderlichen Plattenabschnitten erfolgt vorzugsweise
durch Schneid- bzw. Frasvorgange. Hierzu kann erneut die in den Fig. 1, 2 darge-
stellte Schneid- oder Frasmaschine 8 bzw. ein korrespondierender Industrierobo-
ter mit entsprechenden Bearbeitungswerkzeugen, beispielsweise einem Schneid-
bzw. Fraswerkzeug 12, eingesetzt werden. Die entsprechende Entfernung nicht
benétigter bzw. quasi Uberschussiger Plattenabschnitte wird derart vorgenommen,
dass die zuvor hergestellte bzw. eingebrachte Fullschicht 20 zumindest in Teilab-
schnitten der letztendlichen Begrenzungs- oder Umrisskontur des herzustellenden
Bauelements 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikats 2 erhalten bleibt und so eine uliere
Begrenzungsschicht 21 am herzustellenden Bauelement 1 bzw. Rahmen-Halbfab-
rikats 2 ausbildet bzw. darstellt. Bevorzugt werden zum Entfernen Uberschussiger
bzw. abzuschneidender Plattenabschnitte manuell und/oder steuerungstechnisch
gefuhrte Frasvorgange ausgefuhrt. Gegebenenfalls sind auch Schneidvorgange,
wie zum Beispiel Laserschneidprozesse oder Wasserstrahlschneidprozesse, aus-
fUhrbar. Wesentlich ist, dass der jeweilige Schneid- bzw. Frasvorgang mittels der
Schneid- bzw. Frasvorrichtung 8 bzw. mittels einem korrespondierenden Industrie-

roboter zumindest abschnittsweise bzw. wenigstens partiell innerhalb der durch
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die Full- oder Klebemasse 13 definierten, zumindest teilweise erharteten Full-

schicht 20 ausgefuhrt wird, wie dies beispielhaft in Fig. 4 veranschaulicht ist.

Das eingesetzte Fraswerkzeug 12 kann — wie in Fig. 4 in strichlierten Linien darge-
stellt — als Konturfraser ausgefthrt sein und weist somit eine konturierte Mantelfla-
che auf. Dies im Gegensatz zu einem sogenannten Stiftfraser mit zylindrischer
bzw. im Wesentlichen zylindrischer Mantelflache. Wie weiters aus Fig. 4 ersichtlich
ist, kbnnen im Zuge der Entfernung bzw. Abtrennung nicht bendtigter, beispiels-
weise randseitiger Plattenabschnitte, oder auch im Zuge der Ausfuhrung eines ge-
sonderten Verfahrensschrittes, raumlich geformte, beispielsweise bombierte, Be-
grenzungsflachen 22 (Fig. 4; Fig. 8c) an einer aul3en und/oder innen liegenden
Begrenzungsschicht 21 des Bauelements 1 bzw. des Rahmen-Halbfabrikats 2 her-
gestellt werden. Hierfur kann ein entsprechender Konturfraser als Fraswerkzeug
12 eingesetzt werden. Anstelle solcher Frasvorgange ist es auch mdéglich, diese

im Querschnitt konturierten Begrenzungsschichten 21 bzw. die rdumlich geformten
Begrenzungsflachen 22 an der Begrenzungsschicht 21 durch Schneid- und/oder
Schleifvorgange zu erzeugen. Ebenso ist es mdglich, ebene bzw. im Querschnitt
geradlinige Begrenzungsflachen 22 and der Begrenzungsschicht 21 umzusetzen,

wie dies im rechten Abschnitt von Fig. 9 beispielhaft veranschaulicht ist.

Das zum gewunschten bzw. bendtigten Bauelement 1 zu verarbeitende Platten-
element 3 (Halbzeug, Rohmaterial, Rohling) kann einschichtig ausgefuhrt sein
bzw. durch einen in sich weitestgehend homogenen bzw. homogen verteilten
Werkstoff gebildet sein. Besondere Vorteile der Erfindung kénnen aber insbeson-
dere dann zum Tragen kommen, wenn das bereitgestellte Plattenelement 3 durch
ein mehrschichtiges Plattenelement 3 definiert ist, insbesondere durch eine Mehr-
schicht-Verbundplatte 23 gebildet ist, wie dies in den Fig. 4 bis 9 schematisch ver-
anschaulicht wurde. Insbesondere ist es zweckmalig, wenn das bereitgestellte
Plattenelement 3 zumindest zweischichtig, bevorzugt zumindest dreischichtig auf-
gebaut ist. Insbesondere kann wenigstens eine Kernschicht 24 vorgesehen sein,
welche aus einem Werkstoff mit relativ geringer Dichte besteht. Demgegenuber

kann die wenigstens eine Deckschicht 25, 26 im Vergleich zur Kernschicht 24 aus
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einem Werkstoff bzw. Material mit vergleichsweise hoher Dichte bzw. hoher Fes-
tigkeit gebildet sein. Beispielsweise kann die Mehrschicht-Verbundplatte 23 eine
relativ leichtgewichtige Kernschicht 24, beispielsweise aus geschaumten Po-
lyurethan, aufweisen und einander gegenuberliegende Deckschichten 25, 26 kén-
nen aus einem Material mit vergleichsweise hoher Dichte, wie zum Beispiel Poly-

amid, Carbon, Aluminium oder einem sonstigen Leichtmetall, gebildet sein.

Die Kernschicht 24 und/oder wenigstens eine Deckschicht 25, 26 des Plattenele-
ments 3 kann aber auch durch unterschiedliche Hélzer (Holzarten) gebildet sein.
Insbesondere kann die Kernschicht 24 aus einem Holz mit relativ geringer Dichte,
wie zum Beispiel Fichte, Weide, Pappel oder dergleichen, gebildet sein, wahrend
die wenigstens eine Deckschicht 25, 26 aus Holz mit relativ hoher Dichte, wie zum
Beispiel Esche, Buche, Eiche oder dergleichen, gebildet sein kann. Der jeweilige
Schichtaufbau hangt dabei primér von den erforderlichen Festigkeits- bzw. Stabili-
tatswerten ab und kann auch von allfalligen Gewichts- bzw. Umweltanforderungen
und/oder von Umwelteinflussen abhangig gemacht werden. ZweckmaRig ist es,
wenn die Mehrschicht-Verbundplatte 23 aus Schichten, insbesondere aus wenigs-
tens einer Kernschicht 24 und aus wenigstens einer Deckschicht 25, 26 besteht,
welche ausgewahlt sind aus der Gruppe der Materialien umfassend Holz,
Schaumkunststoff, beispielsweise PU-Schaume, Hartkunststoff und Carbonfasern
bzw. Carbon-Werkstoffen. Mittels den angegebenen Aufbau- bzw. Verarbeitungs-
malnahmen kann an einer dementsprechenden, mehrschichtigen Verbundplatte
23 eine Versiegelung bzw. Beschichtung an dessen gegebenenfalls stark kontu-
rierten Schmalflachen 32 (Fig. 9) geschaffen werden und so ein optisch anspre-
chendes und/oder technisch optimiertes und/oder besonders widerstandsfahiges
Bauelement 1, insbesondere ein Rahmen-Halbfabrikat 2 bzw. eine endausge-
fuhrte Rahmenkomponente hergestellt werden. Dieser Herstellungsprozess um-
fasst dabei die technische Malinahme, dass unter Ausnutzung der Begrenzungs-
flachen 19 von maschinell eingearbeiteten, nutartigen Vertiefungen 6 oder Schilit-
zen 7 im Plattenelement 3 eine temporare Einweg-Giel3form bzw. eine zu verwer-
fende Einmal-GielRkontur geschaffen wird, in welche nachfolgend bzw. spaterhin
die Full- oder Klebemasse 13 praktikabel eingegossen werden kann, wie dies bei-

spielhaft den Fig. 8a bis 8c sowie den Fig. 5, 6 und 7 entnehmbar ist.
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Die Full- oder Klebemasse 13 soll dabei in ihrem Ursprungs- bzw. Verarbeitungs-
zustand ausreichend flie3fahig bzw. pastds sein. Besonders geeignet sind hierfur
Full- oder Klebemassen 13 aus einem Kunststoffmaterial. Verwend- bzw. einsetz-
bar sind hierfur vor allem Kunststoffmaterialien ausgewahlt aus der Gruppe umfas-
send Epoxidharze, PU-Harze, Polyester-Harze und schadumbare Harze, insbeson-

dere PU-Schaume.

In Fig. 8b ist schematisch gezeigt, wie eine solche ursprunglich flie¥fahige bzw.
pastdse Full- oder Klebemasse 13 in eine nutartige Vertiefung 6 eingebracht wer-
den kann, wobei diese Full- oder Klebemasse 13 die nutartige Vertiefung 6 form-
fullend ausfullt und dabei an den Begrenzungsflachen 19 der nutartigen Vertiefung

6 anliegt und spaterhin ausreichend stark daran anhaftet.

Fig. 8c zeigt, dass nach gewisser Erhartung bzw. Aushartung dieser Full- oder
Klebemasse 13 eine Fullschicht 20 definiert ist, welche durch nachfolgende Fréas-
bzw. Schneidvorgange letztendlich eine gewunschte Versiegelungs- bzw. Begren-
zungsschicht 21 am herzustellenden Bauelement 1 ausbildet. Insbesondere kann
durch geeignete Wahl von Schneid- bzw. Fraswerkzeugen 12 und/oder durch ma-
schinengestutzte bzw. gesteuerte Bearbeitungsvorgange eine gewodlbte bzw. im
Querschnitt bombierte oder anderweitig konturierte Begrenzungsflache 22, insbe-
sondere eine rdumlich geformte Flache, an der Schmalseite bzw. Schmalflache 32
des herzustellenden Bauelements 1 geschaffen werden (Fig. 8c; Fig. 9). Dabei
kann, wie aus Fig. 8c ersichtlich ist, auch vorgesehen sein, dass zumindest in
Ubergangsabschnitten 27, 28 zwischen der durch die Full- oder Klebemasse 13
definierten, duReren Begrenzungsschicht 21 und den Seitenflachen 29, 30 des
herzustellenden Bauelements 1 definierte Schleif-, Schneid- und/oder Frasvor-
gange ausgefuhrt werden, sodass geglattete, kantenfreie und/oder stufenlose Ma-
terialubergadnge ausgebildet werden. Die spatere Oberflache bzw. die beispielhaft
herzustellende Begrenzungsflache 22 kann, wie in Fig. 8c dargestellt ist, durch
eine gerundete Schmalflache 32 des herzustellenden Bauelements 1 gebildet
sein, wobei diese Rundung bzw. der Ubergangsradius zumindest teilweise in we-
nigstens einer der Deckschichten 25, 26 des herzustellenden Bauelements 1 Uber-

gehen kann.
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In Fig. 9 ist ein zweckmaRiges Ausfuhrungsbeispiel eines brett- oder plattenartigen
Bauelements 1 schematisch gezeigt. Insbesondere kann dieses Bauelement 1 als
Rahmen-Halbfabrikat 2 zur Bildung eines Fahrradrahnmens eingesetzt werden.
Dieses Bauelement 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikat 2 ist dabei aus dem beschriebe-
nen Plattenelement 3 gebildet, welches schlussendlich einen Tragkérper 31, ins-
besondere einen Rahmenkorper bzw. ein Rahmenelement definiert. Die seitlichen
bzw. einander gegenuberliegenden Seitenflachen 29, 30 des Tragkérpers 31 sind
durch Teilbereiche der Flachseiten bzw. Plattenoberflachen 4, 5 des Plattenele-
ments 3 gebildet. Die Schmalflachen 32 bzw. zumindest einzelne Schmalflachen
32 des Tragkdrpers 31 sind durch eine Dicke 33 des Plattenelements 3 definiert

bzw. bestimmt.

Der Tragkorper 31 weist dabei in Bezug auf seine Seitenansicht — beispielsweise
gemal Fig. 1 oder Fig. 3 — eine Begrenzungs- oder Umrisskontur auf, die durch
eine Mehrzahl von geradlinig und/oder gekrummt verlaufenden Konturabschnitten
zusammengesetzt bzw. gebildet ist. Zumindest in einzelnen Abschnitten oder in-
nerhalb des gesamten Verlaufes dieser Begrenzungs- oder Umrisskontur des
letztendlichen Tragkdrpers 31 ist eine Begrenzungsschicht 21 aus Kunststoffmate-
rial ausgebildet. Diese Begrenzungsschicht 21 ist durch AngielRen bzw. Aufbringen
einer im Verarbeitungszustand flie3fahigen bzw. pastdsen, nachfolgend aushar-
tenden oder aushéartbaren Full- oder Klebemasse 13 an den Konturen bzw.
Schmalflachen 32 des Tragkdrpers 31 aufgebaut. Diese somit durch einen Giel3-
bzw. AngieRvorgang angebrachte Full- oder Klebemasse 13 ist dabei in ihrem zu-
mindest teilweise erharteten Zustand durch nachfolgende Fras-, Schneid- und/o-
der Schleifvorgange hinsichtlich ihrer Oberflachenbeschaffenheit bearbeitet und/o-
der hinsichtlich ihrer Querschnittsgeometrie modelliert worden. Daraus ergibt sich
die letztendliche Schmalflachen-Kontur bzw. die gewunschte Schmalflache 32 des

herzustellenden Bauelements 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikats 2.

In den Fig. 5 bis 7 ist beispielhaft gezeigt, dass die nutartigen Vertiefungen 6 bzw.
die hierin dargestellten Schlitze 7 anstelle von geradlinigen bzw. ebenen Begren-
zungsflachen 19 (Fig. 1 - 4) auch Begrenzungsflachen 19 aufweisen kénnen, wel-

che Hinterschneidungen 34 (Fig. 6) und/oder oberflachenvergréflernde Strukturen
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35 (Fig. 5; Fig. 7), beispielsweise Einschnitte oder Vertiefungen, aufweisen kdn-
nen. Derartige Hinterschneidungen 34 bzw. oberflachenvergréRernde Strukturen
35 ermdglichen eine hochfeste bzw. quasi formschlussige Verbindung zwischen
der Fullschicht 20 bzw. dessen ursprunglicher Full- oder Klebemasse 13 und den
entsprechenden Begrenzungsflachen 19 der nutartigen Vertiefungen 6 bzw.

Schlitze 7 im Plattenelement 3.

In Fig. 5 ist beispielhaft veranschaulicht, wie sogar Durchbriche bzw. durchgan-
gige Schlitze 7 im Plattenelement 3 problemlos mit der im Verarbeitungszustand
fliel¥fahigen bzw. pastdsen Full- oder Klebemasse 13 ausgefullt werden kénnen.
Hierzu wird das Plattenelement 3 beispielsweise auf einen Maschinentisch 10 o-
der eine sonstige Auflageflache bzw. Unterlegplatte aufgelegt, wodurch ein Aus-
flieRen bzw. unerwinschtes Austreten der Full- oder Klebemasse 13 wahrend ih-
res flie3fahigen bzw. pastésen Zustandes hintan gehalten bzw. unterbunden wer-
den kann. Die in den Fig. 5 bis 7 beispielhaft dargestellten Hinterschneidungen 34
bzw. Strukturen 35 erméglichen eine besonders abreil}feste Anbringung der Full-
schicht 20 an den Begrenzungsflachen 19 der nutartigen Vertiefungen 6 bzw.
Schlitze 7 bzw. kann dadurch die Begrenzungsschicht 21 an den spateren
Schmalflachen 32 des herzustellenden Bauelements 1 — Fig. 4; Fig. 9 — beson-
ders stabil und dauerhaft befestigt werden. In Fig. 6 ist mit strichlierten Linien eine
weitere denkbare Begrenzungsflache 22 des letztendlichen bzw. halbfertigen Bau-
elements 1 bzw. Rahmen-Halbfabrikats 2 mit strichlierten Linien veranschaulicht
worden. Diese Begrenzungsflache 22 kann durch Fras-, Schneid- und/oder
Schleifvorgange oder durch sonstige mechanische Bearbeitungsprozesse ge-

schaffen werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen maogliche Ausfuhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsmaéglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.
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Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen konnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstéandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréRer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlielRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafistablich und/oder vergréiiert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Bauelement
Rahmen-Halbfabrikat
Plattenelement
Plattenoberflache
Plattenoberflache
Vertiefungen (nutartig)
Schlitze

Schneid- oder Frasmaschine
Steuervorrichtung
Maschinentisch
Bearbeitungskopf
Fraswerkzeug

Full- oder Klebemasse
Durchbruch

Kernteil

Durchbruch

Kernabschnitt

Breite

Spachtelwerkzeug
Ausbring- bzw. Dosiervorrich-
tung

Begrenzungsflachen
Fallschicht
Begrenzungsschicht
Begrenzungsflache
Mehrschicht-Verbundplatte
Kernschicht

Deckschicht

Deckschicht
Ubergangsabschnitt

28
29
30
31
32
33
34
35
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Ubergangsabschnitt
Seitenflache
Seitenflache
Tragkérper
Schmalflache

Dicke
Hinterschneidung

Strukturen
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen eines brett- oder plattenartigen Bauelements
(1), insbesondere eines Rahmen-Halbfabrikats (2), welches beispielsweise zur
Ausbildung eines Fahrradrahmens vorgesehen ist, umfassend die folgenden Ver-

fahrensschritte:

- Bereitstellen eines Plattenelements (3) welches einander gegenuberliegende

Plattenoberflachen (4, 5) aufweist;

- Einbringen oder Einarbeiten von nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitzen (7) in
das Plattenelement (3) ausgehend von wenigstens einer der Plattenoberflachen
(4, 5) des Plattenelements (3), wobei ein Verlauf der nutartigen Vertiefungen (6)
oder Schlitze (7) im Plattenelement (3) der gewlnschten Begrenzungs- oder Um-
risskontur oder der benétigten Geometrie des Bauelements (1) entspricht oder zu-

mindest annahernd entspricht;

- zumindest teilweises Befullen oder Ausfullen der nutartigen Vertiefungen (6) oder
Schlitze (7) mit einer im Verarbeitungszustand flieRfahigen oder pastdsen, nach-
folgend aushartenden oder aushartbaren und dabei an Begrenzungsflachen (19)
der nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitze (7) anhaftenden Full- oder Klebe-

masse (13);

- Herstellen oder Abwarten eines zumindest teilweise erharteten Zustandes der
Full- oder Klebemasse (13), sodass die Full- oder Klebemasse (13) eine Full-
schicht (20) in den nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitzen (7) des Plattenele-

ments (3) ausbildet;

- Entfernen jener Plattenabschnitte, welche keinen Bestandteil des herzustellen-

den Bauelements (1) darstellen, wobei die Entfernung nicht bendétigter Plattenab-
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schnitte derart vorgenommen wird, dass die Fullschicht (20) zumindest in Teilab-
schnitten der Begrenzungs- oder Umrisskontur des herzustellenden Bauelements

(1) erhalten bleibt und eine dufRere Begrenzungsschicht (21) ausbildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels ei-
ner programmgesteuerten Schneid- oder Frasmaschine (8) oder mittels einem ein
Bearbeitungswerkzeug fuhrenden Industrieroboter individuell verander- oder an-
passbare Verldufe der nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitze (7) im Plattenele-

ment (3) hergestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mit-
tels der genannten programmgesteuerten Schneid- oder Frasmaschine (8) oder
mittels einer weiteren programmgesteuerten Schneid- oder Frasmaschine (8), o-
der mittels dem genannten Industrieroboter oder mittels einem weiteren ein Bear-
beitungswerkzeug fuhrenden Industrieroboter Schneid- oder Frasvorgange zum
Entfernen jener Plattenabschnitte ausgefuhrt werden, welche nicht als Bestandteil
des herzustellenden Bauelements (1) gelten, wobei der Schneid- oder Frasvor-
gang zumindest abschnittsweise innerhalb der durch die Full- oder Klebemasse
(13) definierten Fullschicht (20) ausgefuhrt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass im Zuge der Entfernung nicht benétigter Plattenab-
schnitte, oder im Zuge eines gesonderten Verfahrensschrittes, raumlich geformte,
beispielsweise bombierte, Begrenzungsflachen (22) an der au3eren Begrenzungs-
schicht (21) hergestellt werden, insbesondere durch Fras-, Schneid- und/oder

Schleifvorgange erzeugt werden.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
gekennzeichnet durch Bereitstellen eines mehrschichtigen Plattenelements (3),
insbesondere einer Mehrschicht-Verbundplatte (23) mit Schichten ausgewahlt aus

der Gruppe umfassend Holz, Schaumkunststoff, Hartkunstoff und Carbonfasern.
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6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass basierend auf den Begrenzungsflachen (19) der

nutartigen Vertiefungen (6) oder Schlitze (7) eine temporare Einweg-GielXform ge-
schaffen wird, in welche nachfolgend die aushartende oder aushéartbare Full- oder

Klebemasse (13) eingegossen wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Full- oder Klebemasse (13) ein Kunststoffmate-
rial ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Epoxidharze, PU-Harze, Polyester-

harze und schaumbare Harze, insbesondere PU-Schaume, eingesetzt wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest in Ubergangsabschnitten (27, 28) zwi-
schen der durch die Full- oder Klebemasse (13) gebildeten, aul3eren Begren-
zungsschicht (21) und den Seitenflachen (29, 30) des Bauelements (1) Schleif-,
Schneid- und/oder Frasvorgange ausgefuhrt werden, sodass geglattete, kanten-

freie und/oder stufenlose Materialubergénge ausgebildet werden.

9. Brett- oder plattenartiges Bauelement (1), insbesondere Rahmen-Halb-
fabrikat (2) zur Bildung eines Fahrradrahmens oder sonstigen Tragkdrpers (31),

umfassend

einen aus einem Plattenelement (3) gebildeten Tragkérper (31),

wobei die einander gegenuberliegenden Seitenflachen (29, 30) des
Tragkdrpers (31) durch Teilbereiche der Flachseiten des Plattenelements (3) ge-
bildet sind und die Schmalseiten des Tragkoérpers (31) durch eine Dicke (33) des

Plattenelements (3) definiert sind,

und wobei der Tragkérper (31) in Bezug auf seine Seitenansicht eine
Begrenzungs- oder Umrisskontur aufweist, die durch eine Mehrzahl von geradlinig
und/oder gekrummt verlaufenden Konturabschnitten zusammengesetzt ist,
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dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest in einzelnen Abschnitten oder innerhalb des gesamten Verlaufes der
Begrenzungs- oder Umrisskontur des Tragkérpers (31) eine Begrenzungsschicht

(21) aus Kunststoffmaterial ausgebildet ist,

welche Begrenzungsschicht (21) durch Angie3en oder Aufbringen einer im Verar-
beitungszustand flie3fahigen oder pastdsen, nachfolgend aushartenden oder aus-
hartbaren Full- oder Klebemasse (13) an Schmalflachen (32) des Tragkdrpers (31)

aufgebaut ist,

und dass die an Schmalflachen (32) des Tragkérpers (31) angegossene oder auf-
gebrachte Full- oder Klebemasse (13) durch Fras-, Schneid- und/oder Schleifvor-
gange hinsichtlich ihrer Oberflachenbeschaffenheit bearbeitet und/oder hinsichtlich

ihrer Querschnittsgeometrie modelliert ist.

10. Brett- oder plattenartiges Bauelement nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Begrenzungs- oder Umrisskontur und/oder die Geometrie
des Tragkdrpers (31) mittels einer programmgesteuerten Schneid- oder Frasma-
schine (9) oder mittels einem ein Bearbeitungswerkzeug fuhrenden Industrierobo-

ter hergestellt ist.

11. Brett- oder plattenartiges Bauelement nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkdrper (31) aus einem mehrschichtigen
Plattenelement (3) gebildet ist, insbesondere aus einer Mehrschicht-Verbundplatte
(23) mit Schichten ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Holz, Schaumkunst-

stoff, Hartkunstoff und Carbonfasern, hergestellt ist.

12. Brett- oder plattenartiges Bauelement nach einem der Anspruche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Full- oder Klebemasse (13) durch ein
Kunststoffmaterial ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Epoxidharze, PU-
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Harze, Polyesterharze und schaumbare Harze, insbesondere PU-Schaume, gebil-
det ist.

13. Brett- oder plattenartiges Bauelement nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Full- oder Klebemasse (13) eingefarbt ist oder mit einem

aus einer Palette von Farbstoffen ausgewahlten Farbstoff versetzt ist.

14. Brett- oder plattenartiges Bauelement (1), insbesondere hergestellt
durch ein Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass dieses brett- oder plattenartiges Bauelement (1) als Vorpro-
dukt oder Halbfabrikat zur Herstellung von Fahrradrahmen, Designelementen,

Sport- oder Freizeitartikeln, oder Fahrzeugen fur Kinder vorgesehen ist.
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